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Abstract 


The present invention relates to a process and a device for producing moulded parts or articles from 
thermoformable plastic webs by the negative thermoforming process, in which the plastic web, if appropriate 
clamped or pretensioned, is introduced into the negative thermoforming mould with the assistance of a 
pressure difference and with heating, and is formed in the negative thermoforming mould and is textured 
and/or grained in the surface or on the surface layer during the thermoforming by means of the structured, 
porous and air-permeable surface of the negative thermoforming mould and, subsequently or 
simultaneously, a treatment agent is applied to the plastic web from the reverse side of the plastic web. The 
treatment agent is a coolant liquid or cold gas or an adhesion promoter, an adhesive, a plastic layer and/or a 
barrier layer. The negative thermoforming mould has assigned to it a receiving trough or a receiving vessel, 
and nozzles, jets or spraying devices, the opening and/or nozzle angle of which is directed onto the mould 
cavity of the negative thermoforming mould intended to receive the plastic web. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden aus thermoverformbaren 
Kunststoffbahne n 

Dia vorlieganda Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Formtellan Oder Gegen- 
standen aus thermoverformbaren Kunststoffbahnen nach 
<3em Negrtivtiefzlehverfahren, wobai die gegebenenfalls 
eingeapannte odervorgesparmte Kunststoffbahn untar Mft- 
verwendung elnea Druekuntersohledaa und unlar Erwflr- 
mung In die Negativtlafziehform elngabrecht und In der 
Nsgattvtiefzfehform vantormtwirdundduruh die strukturlar- 
te, porflea und luftdurchlasaiga OberflSche das Negath/tJef- 
zJehwerkzeuges fn der Obsrff§cho bzw. auf der Oberftt- 
chenschicht w5hrand der Therrnoverforniung struklurfert 
und/odar ganarbt und nachfolgend oder glsichzeitig von der 
RQckseite der Kunststoffbahn herein Bebandlungsmrttef auf 
die Kunststoffbahn aufgebrachtwird. Das Behandlun^smlt- 
tel fat eine Kfihff lussigkeit oder kaftes Qas odar ein Haftver- 

<mfttler, ein K|ebstoff ( eine Kunststoffschicht und/oder eine 
Sperrschichl. Der Negativtiefziehform slnd eine Auffeng- 
f** wanna oder ein Auffangbehalter, sowie Duaen, Spritzen 
CO oder Spritzvorrichtungan zugeordnet, deren Offnung und/ 
CO oder Dusenwlnkel auf den zur Aufnahme der Kunststoffbahn 
be^timmten Formraum cfor Negativtiefrierrform.gerichtet ist. 
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Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen oder 
Gegenstfcnden aus thcrmoverformbaren Kunst- 
stoffbahnen nach dem Negativtiettziehverfahren, s 
wobei die gegebenenfalis eingespannte oder verge- ' 
spairate Kunststoffbahn unter Mitverwendung ei- 
nes Druckunterschiedes und unter Erwarmtuig in 
die Negativtiefziehform eingebracht und in der Ne- 
gativtiefziehForra verforrat wir& dadurch gekena- to 
zeichnet, daB die in die Kegativtiefziehform einge- 
brachte BCjunststoffbahndurchdiestrukturierte,po- 
rdse und iuftdurchJassige Oberflache des Negativ- 
tiefziehwerkzeuges in dcr Oberflache bzw. auf der 
Oberflachenschicht wahrend dcr Thermoverfor- is 
raurig strukturiert und/oder genarbt und nachfol- 
gend oder gleichzeitig von der (nicht mit der Nega- 
tivtiefziehform in Kontakt oder Verbindung ste- 
henden) Ruckseite der Kunststoffbahn her ein Be- 
handlungsmittel auf die Kunststoffbahn aufge- 20 
brachtv/ird, 

2 Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Behandlungsmittel eine KuhlflGs- 
sigkeit oder kaltes Gas ist, das die in der Negativ- 
tiefziehform befindliche Kunststoffbahn auf die 25 
Entf ormungs temp eratur. oder in die Nahe der Ent- 
formungstemperatur abkOhlt oder schockkuhlL 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Behandlungsmittel ein Haftver- 
mittler, vorzugsweise eine Haftv^miitderflussig- 30 
keit oder eine einen Haftvennittier enthaltende 
Flussigkeit, ein KJebstoff, eine im Spr&hverfahren 
aufzubringende Kunststoffschicht und/ader eine 
Sperrschicht ist • 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 35 
sp ruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
fltSssige Behandlungsmittel auf die Ruckseite der in 
der Negativtiefziehform befindlichen thermover- 
formten Kunststoffbahn unter Sprflhen, Fhrten 
und/oder Spritzen aufgebracht und das nicht von 40 
der Kunststoffbahn aufge nornmene Behandlungs- 
mittel aufgefangen und weiterverwendet, vorzugs- 
weise im Kreislauf gefQhrt wird . 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprilche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die 45 
Kunststoffbahn unter Narbgebung und/oder Ober- 
flachendekoration verformt wird und die Narbge- 
bung der Kunststoffbahn durch eine porose, luft- 
durchlassige, vorzugsweise mikropordsc luftdurch- 
lassige Forrnoberflache und/oder durch mikroskc- 50 
pisch feine Strukturen aufweisende Negativtief- 
ziehform erfolgt, wahrend die Kunststoffbahn oder 
zumindestens die der Negativtiefziehfomi zugfc- 
wandte OberBachenschicht sich mindestens im 
thermoplastischen Tempcraturbereich oder dar- 55 
fiber befindet, wobei zwischen der Werkzeugtem- 
peratur und der Kunststoffbahn ein Temperaturun- 
terschiedvon 

mehr als 30° C, vorzugsweise 

mehr als 80° C, 60 
eingehalten wird und gleichzeitig oder nachfolgend 
die gegenOber der Temperatur der Kunststoffbahn 
kalte oder kaltere Behandlungsflflssigkeit auf die 
Ruckseite der in der Negativticfziehforrn befindli- 
chen thermoverformten Kunststoffbahn aufge- 63. 
bracht wird. 

6. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Temperatur der Behand- 
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lungsflussigkeit zwischen 
5 und 120°Q vorzugsweise 
15bis75 0 Q 

liegt und ein Temperaturunterschied zwischen der 
-erhttzten Kunststoffbahn und der Behandlungsflus- 
sigkeit von 

mehr als 30° C, vorzugsweise 
mehr als 60° C 
eingehalten wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprilche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
auf eine Temperatur innerhalb -des thermoplasti- 
schen Bereiches oder etwas fiber der Temperatur 
des thermoplastischen Bereiches (maximal bis 
260° C) aufgeheizte oder in diesem Tempcraturbe- 
reich befindliche Kunststoffbahn in einer fur das 
Slush- Molding- Verfahren eingesetzten Tiefzieh- 
forra im NegativtieEziehverfahren unter Eirthaltung 
eines Temperaturunterschiedes zwischen dem 
Werkzeugimd der Kunststoffbahn von 

mehr als 30° C, vorzugsweise mehr als 80°Q 
tiefgezogen wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren dcr An- 
sprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffbahn im Negativtiefzieh verfahren unter 
Narbgebung und/oder Ob erflachendekoration ver- 
forrat wird und die Narbgebung und/oder Oberfla- 
chendekoration der Kunststoffbahn durch eine po- 
rdse, IuftdurchJassige, vorzugsweise mikroporose 
luftdurchiassige Forrnoberflache aufweisende Ne- 
gativtiefziehfonn erfolgt, die eine me tall-, metalle- 
gierungs-, nukrometallpartikelhaldg^.kerajnik-me- 
tali- und/oder kerajmikmikrometallpartikelhaltigc 
und/oder ferastteilige FOlJstoffe enthaltende 
Schicht oder Oberflache mit mikroskopisch -feiner 
Struktur und mit einer durchschnittiichen Metall- 
schichtdickeoder Metallpartikeldicke 

enter 80 ujn, vorzugsweise 
unter 60 jim, 

aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtempera- 
tur und der Kunststoffolie, kunststoffhaJtigen Bahn 
oder Kunststoffplatte, ein Temperaturunterschied 
von 

mehr als 30° C vorzugsweise 
mehr als. 80° Q 

eingehalten wird und gleichzeitig oder nachfolgend 
ein Behandlungsmittel auf die Ruckseite der ther- 
moverformten Kunststoffbahn aufgebracht wird, 
die sich vorzugsweise noch in der Negativtiefzieh- 
foroi befindet 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprfiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Kunststoffbahn dQnne Folienmit einer Dicke von 
100 bis 1400 um, vorzugsweise 

200 bis 1000 ujn, 

und/oder Folien mit einer Shore-D-Harte von 
20 bis 60, vorzugsweise 
25 bis 40, 

unter Narb- und/oder Dekorgebung im Negativ- 
tiefziehverf ahren verformt werden- 

10. Verfahren naoh einem oder mehreren der An- 
sprilche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststofffoiien mit einem warmestabiien Polyolc- 
fin-, vorzugsweise Polypropylenschaum, mit einer 
Schaunischicbtdicke von 

0,5 bis 1 0 mm, vorzugsweise 
1,5 bis 5 mm, 

laminiert oder vcrsehert werden, bevor sie der Ne- 
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gativtiefziehform tridimensional verformt und die 
Folienoberflache genarbt und/oder oberflachen- 
strukturiert wird, wobei gegebenenfalls die 
Schaumschicht mit einem Trflger bder elner Trfi- 
gerschicht hinterlegt wird, daB der Trager vorzugs- $ 
weise vorgeformt, lagegenau ausgerlchtet und mit 
dem Schaum und/oder der verformten Kunststof- 
folienbahn verbunden wird. 

11. Verfahren nach einem odcr mehreren der An- 
sprilche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die jo 
Kunststoff olie nach der dreidimensionalen Verfor- 
mung, Narbung und/oder OberflSchenstrukturie- 
rung in dem Werkzeug nach oder wShrend der Ab- 
kCLhiung entweder in der Form selbst oder in einem 
getrennten Arbeitsgang und/oder in einer anderen is 
Form init einem weichen bis mittelharten Schaum, 
vorzugsweise Polyurethanschaum, hinterschaumt 
wird, wobei gegebenenfalls bei der Hinterschau- 
mung zusatzlich einTrager oder eineTragerschicht 
cingclegt wird. 20 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB im 
N e gativ Li efzi eh verfahren Kunststoffolien, kunst- 
stoffhaJtige Bahnen oder Kunststoffplatten ver- 
formt wcrden, die aus KunststofF, einer Kunststoff- 25 
mischung oder Kunststofflegierung und bezogen 
auf 100 Gew.-Teile Kunststoff, Kunststoffmischung 
oder Kunststofflegierung 

0,01 bis 15 Gew.-Teile, vorzugsweise 
0,1 bis 6 Gew.-Teile, 30 
Verarbeitungshilfsmittel, sowie gegebenenfalls zu- 
satzlich Fulistoffe, Farbpigmente, Farbstbffe oder 
anderen Zusatzstoffen bestehen oder diese enthal- 
ten und/oder Im Negativtiefziehverfah'ren enamis- 
sionsarme Kunststoffolien kunitstoffhaltige Bah- 3s 
nen oder Kunststoffplatten verformt werden, wo- 
bei der Gesamtgehalt der bei der Verformungstem- 
peratur und Verformungszeit flQchtigen Bestand- 
teile 

kleiner als 3 Gew.-tyb, vorzugsweise 40 

kleiner ah 2 Gew.-%, 

ist 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kunststoff, die Kunststoffmischung oder Kunst- 45 
stofflegierung der emmissionsarmen KunststoEf- 
bahnen (Kunststoffolien oder Kunststoffplatten) 
aus Vinylchloridhomo- oder -copolymerisat, vor- 
zugsweise in Korobination mit einem plastifizieren- 
den und/oder elastoraermodifizierten Thermopla- 50 
steh; aus einem Oleftnhomo- und/oder -coporyme- 
risat, chlorierten Polyethyien, Ethylen-Propylen- 
Copolymerisat (EPM), Ethylen-Propylen-Dien- 
Polymerisat (EPDM), thermoplastischen Polyester, ■ 
thermoplastischen Polyurethan, kautschukartige 55 
Polyesterurethan und/oder Poryvinylidenfluorid, 
besteht oder einen dieser Kunststoffe als Bestand- 
tcil enthSIt. 

14. Verfahren nach einern oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der eo 
Kunststoff. die Kunststoffmischung oder die Kunst- 
stofflegierung aus Vinylchloridhomo- oder -copoly- 
merisat und einem plastifizierenden und/oder ela- 
stomer modifizierenden TherraopJasten oder poly- 
meren Modifizierungsmittel, vorzugsweise 63 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat, vorzugsweise 
mit einem Acetatgehalt von grdBer als 60 Gew.-%, 
Ethylenvinylacetat-Kohlenmonoxid-Terpolyraeri- 


sat (ElvaJoy), thermoplastischen Kautschuk, vor- 
zugsweise Etnylen-Propylen-Copolymerisat (EPM) 
und/oder Ethyl en -Propyl en-Dien-Terpolymerisat 
(EPDM), Kautschuk auf der Basis von Styrolpoly- 
merisat oder Styrolblockpolymerisaten, chlorier- 
tem Polyethylen, thermoplastischen Polyurethan, 
tbermopolastischen Polyesterharz, Olefinelasto- 
mer, Acrylat- und/oder Methacrylathomoco- und 
-pfropfpolymerisate, Nitrilkautschuk. Methylbuta- 
dien-StyroIpolymerisat-(MBS) sowie gegebenen- 
falls anderen Modifizierungsmitteln, vorzugsweise 
Styrol-Acrylnitril-Copolymerisate (SAN), Acrylni- 
tril-Butadienharz (NBA), Acrylnitril-Butadien-Co- 
polymerisat (ABS), ASA AEN, ABS und MABS 
(Butadien-Styrolrnaleinsaureterpolymerisat), Mi- 
schungen mit Adipatcarbonmrschestern und/oder 
aliphatische oder aromatische Carbonsiureester, 
vorzugsweise Trimilithsaureester, Adipate. 
15. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffbahn, die von einer AbwickJungsvorrich- 
tung als; Kunststoffbahn kommt oder als Folien- 
bahn bestimmte Abmessungen oder im plattenahn- 
Jicher Form zugefOhrt wird, in mindestens. einer 
Vorwarm- und/oder Aufheizstation vorgewarrat 
und/oder auf eine Temperatur innerhalb des ther- 
moplastischen Bereichs aufgeheizt, iiber einen 
Spann- oder Abdichtungsrahmen der Negativtief- 
ziehform gespaitnt, gegebenenfalls durch Vorbla- 
sen, Stutzluft oder Stiltzgas gehalten, nachfolgend 
durch Erbohung des Biasdruckes zu der Negativ- 
tiefziehform hin gewolbt und durch einen Stempel, 
der vorzugsweise die Form oder Formteilbereiche 
der Negativtlefziehform (in Positivform) aufweist, 
vorgeformt wird, in der Negativtiefziehform unter 
Narbgebung und/oder OberflSchendekoration 
thermoverforrat und nachfolgend in die Negativ- 
tiefziehform abgekflhlt, vorzugsweise unter Ver- 
wendung einer Temperaturdifferenz von 
mehr als 50° , vorzugsweise 
mehrals 100°C 

gekuhlt oder schockgekDhlt wird. 
Id. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB liber 
die Oberflache des herzustellenden Formteiles Ge- 
genstandes^ oder Urmodel des herzustellenden 
Formteiles oder Gegenstandes oder einer gleich- 
maBig oder annahernd gleichmaflig uber dessen 
Oberflache angeordneten Schicht oder Folie, eine 
Formausfallung, Schicht oder AusguB, besteh end 
aus oder enthaltend einen Kunststoff, vorzugsweise 
auf der Basis von Silikonpolymeren, Silikonkau- 
tschuk oder anderen kunststoffbindemittelhaltigen 
Materialien, aufgehracht, die nach dem Aush&rten 
entstandene (positive) Form (Matrize) abgctrennt 
oder abgezogen wird und mit einer metal!-, metall- 
legierungs-, raikrometallegierungs-, mikrometall- 
partikeihaltigen oder metallhaltige Partikel und/ 
oder feinstteiligen Fullstoffe enthaltenden Schicht 
oder Oberflache mit einer durchschnittlichen Me- 
tallschichtdicke. Metallpartikeldicke oderTeilchen- 
grofie 

unter 80 jim, vorzugsweise 
unter €0 jim, 

versehen wird, und mit einem Kunststoff. kunst- 
stoffhaltigen oder bindemittelhaltigen Material un- 
ter Bildung luftdurchlflssiger Strukturen oder Ka- 
nalen ausgegossen, ausgefullt oder ausgespritzt. 
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wobei die Oberflache der Negativtiefziehform mi- 
kroporos, vorzugsweise rnikropords und luftdurch- 
lassig ist, daB die so erhaltene Negativtiefeiehforra 
mit miiidestens einer Vorrichtung zur Anlegung ci- 
ties Vakuums oder Untexdruckes sowie gegebenen- 5 
falls Temperiersystcm, vorzugsweise Kuhlsystem 
oder Kuhltnittclleitung,. versehen und danach die 
Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bah a oder Kunst- 
stoffplatte in der Negativtiefzlehform tiefgezogen 
wird, wobei die Kunststoffolie, kunststoffhaltige to 
Bahn oder.KunststoffpIatte unter Mitverwcndung 
eines Sterapels oder einer Shnlichen Vorrichtung 
vorgcformt wird. 

17..Verfahren nach einem oder raehrerefl der An- 
• sprQche i bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der \s 
Stempel cine Temperiervorrichtung, vorzugsweise* 
KUrtlvorrichtung, zur Tem per aturfuh rung oder 
Tempenatursteuerung cnthalt und/oder der Stem- 
pel ganz oder teilweise Seitenwande oder Sehen- 
wandbereiche des herzusteltenden Formteiles oder 20 
Gegenstandes aufweist und die Folie oder Platte 
auch in diesen Bereichen vor Einbringen in die Ne- 
gativtiefzichforra unterstutzt, vorformt und tragt 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB als 25 
Kunststofrfolie ein K.unststoffolienlaminat einge- 
setzt wird, bei dem eine Scbicht mit einem Treib- 
rnittel oder Treibrnittelgernisch versehen ist, das bei 
dera Aufheirvorgang, bei dem Umformvorgang 
und/ oder Narbgebungsvorgang aufschaumt oder 30 
aufzuschaumen beginnt, wobei die gebDdete ge- 
schBumte Schicht als Dekor- und/oder Narbge- 
bungsschicht oder als Polsterschicht auf der RQck- 
seite der strukturiertea und/oder genarbten FoKe 
dient 35 

19. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung 
zura Verformen von Formteiien oder Gegenstfin- 
den aus BCunststoffolien oder Kunststoffplatten 
nach dem Negativziehverfahren, wobei ttber die 
Oberflache des herzustellenden Formteiles . oder 40 
Gegenstandes oder Urmodel des herzustellenden 
Formteiles oder Gegenstandes oder einer gleich- 
maSig oder annahernd gieichra&Big Uber dessen 
Oberflache angeordneten Schicht oder Folie eine 
FormausfOitung, Schicht oder AusguB, .bestehepd 45 
aus oder enthaltend einen Kunststoff, vorzugsweise 
auf der Basis von Silikonpolymeren, Silikonkau- 
tschuk oder anderen kunststoffbindemittelhalagen 
Material! en, aufgebracm; die nach dem Ausharten 
entstandene (positive) Form abgetrennt oder abge- 50 
zogen wird und mit einem Kunststoff, kunststoff- 
haltigen oder binderaittelbaltigen Material, ausge- 
gossen, ausgefttlK oder ausgespritzt und mh einer 
metall-, metaJlegierungs-, mikrometallegierungs-, 
rxiikrometallpartikelhaltigen oder metallhaltige 55 
Partikel und/oder feinstteflige Fullstoffe entbalten- 
den Schicht oder Oberflache mit einer durch- 
schnittlichen Metaibchichtdicke, Metallpartikeldik- 

ke oder Tetlchengroflc 

unter 80 ujti, vorzugsweise 60 
unter60uin, • * 

versehen wird. die -so erhaltene Negativtiefzien- 
form mit mindestens einer Vorrichtung zur Anle- 
gung eines Vakuums oder Unterdruckes und mit 
Heizvorrichtung versehen wird, wobei die Vorrich* 65 
tung als Gegenwerkzeug oder Hilfswerkzeug einen 
Sterapeloder eine ahniiche Vorrichtung aufweist 

20. Vorrichtung zur Herstellung von Formteiien 
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oder Gegenstanden aus thermoverformbaren 
Kunststofffohen, thermoverformbaren kunststoff- 
haltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem 
Negativticiziehverfahren, bestehend aus einer Ne- 
gativtiefziehform, die vorzugsweise mit einer Ein- 
spann- oder Vorspannvorrichtung fur die Kunsi- 
stoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoff- 
platte versehen ist, wobei die NegaUVrierziehform 
mit mindestens einer Zuieitung und/oder Vorrich- 
tung zur Ausubung eines Druckunterschiedes, vor- 
zugsweise Vakuum und/oder Unterdruck, ausge- 
stattet ist. dadurch gekennzeichnet daB der Nega- 
tivtiefziehform eine Auffangwanne oder ein Auf- 
f angbehalter, sowie- Diisen, Spritzen oder Spritz- 
vorrichtungen zugeordnet sind, deren Offnungen 
und/oder DOsenwinke] auf den zur Aumahme der 
Kunststoffbahn bes timmtea Formraum der Nega- 
tivtiefziehform geFtchtet sind 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Negativtiefziehform eine po- 
rflse, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose 
Iuftdurchlassige Formoberflache besitzt, die eine 
metall-, metaliegierungs-, mikromctallpartikelhaiti- 
ge, keramik-rnetall- und/oder keramikmikromctall- 
partikelhaltige und/oder feinstteUige FulLstofTe ent- . 
haltende Schicht oder Oberflache mit einer durch- 
schnittlichen Metallschichtdicke, Fullstoffpartikel- 
dicke oder Metallpartikeldicke unter SO [tm, vor* 
zugsweise unter 60 um, aufweist und die Negativ- 
tiefziehform in Kombination mit einer Zuleitungs- 
vorrichtung und/oder Abzugsvorrichtung fUr die 
Kunststoffolie, -bahn oder Platte oder Transport- 
vorrichtungfur das hergestellte verformte FormteiJ 
oder den Gegenstand steht. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Negauvtierziehforni als Ge- 
genwerkzeug- ein Stempel oder eine ahniiche Vor- 
richtung zugeordnet ist und der Stempel <iie Form 
oder Formteilbereiche der Negativtiefziehform (in 
Positivform) aufweist 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 2t und 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Negativtiefziehform mindestens eine Oberflachen- 
schicht als Formoberflache enthalt die aus einem 
Bindemittel, einem nicht warmeleitenden oder 
schiecht warmeleitenden anorganisch-chemischen 
feinteiligen Fflilstoff, vorzugsweise Keramikpulver, 
mh einer mittleren TeilchengrttSe unter 80 um, 
vorzugsweise unter 50 um, sowie einem feinteiligen 
detail-, metalllegierungs-, mikrometaUpartikelhai- 
ugen, kexamikmetallpartikelhaitigcn, feinteiligen 
Pulver oder pulverformigen Gemisch rait einer 
durchschnitujchen Partikeldicke unter 80 urn, vor- 
zugsweise unter €0um, besteht oder diese enthalt 

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprache 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gewichtsverhaltnis des nicht warmeleitenden oder 
schiecht warmekrtenden anorganisch-chemischen 
Fullstoff zu dem feinstteiligen Metallpulver. Metail- 
legierungspulver, kcramikmetall- oder -mikrome- 
tallpartikelhaltigen Pulver 12: 1 bis 1 ; 12, vorzugs- 
weise 5 : 1 bis 1 1 5 betrfigt 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprflche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB in 
der OberflSchenschicht zusatztich Fasern aus anor- 
ganischchemischen Material, vorzugsweise Glasfa- 
sern, en thai ten sind. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
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sprilche 2 1 bis 2$, dadurch gekennzeichnet, daB die HaftvermittlerflOssigkeit oder eine einen Haf tvermitder 
mittlerc TeiJchengro&e des anorganisch-chemisch enthaltende Fiussigkeit, ein Klcbstoff. eine im SprQhver- 
feinteiligen Ftlllstoffcs zu dem feinteiligen MetaJI- fahren aufzubringende Kunststoffschicht und/oder eine 
pulver im Verhaltnis von 3:1 bis 1:10, vorzugs- Sperrschicht, vorzugsweise eine als Fiussigkeit oder als 
weise 1 : 1 bis 1 : 3 stent 5 Fiassigkeitsgemisch aufzubringende Sperrschicht. ver- 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- wendet. Als Sperrschicht werden bevorzugt kunstsioff- 
sp ruche 21 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daO die haltige FlQssigkeiten eingesetzt, vorzugsweise FlQssig- 
Negativtiefziehform und der Stempel in einer mit keiten mit rnindes tens elnem Polyacryl-, Polymethacryl- 
Lfnterdruck oder mit Oberdruck beaufschlagbaren saureester, unvernetztemoder vernetztem Polyurethan, 
Formkammer angeordnet sind. to VInylchloridhomo-, -copolymerisat, -pfropfpolyrnerisat,' 

vorzugsweise Vmyldhloridcopolyraerisat mit Polyvinyl- 
Beschreibung acetat oder Polyvinylbutyral; Vinylidenhalogenidhomo- 

oder -copolymerisat, vorzugsweise Vinylidenchlorid 
Die vorliegende Erfindung betrifft cin Verfahren und oder Poiyvinylidenfluorid; Olefuicopolymerisat, Polya- 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen oder 15 mid, kautschukartigen Terpolymerisat aus Ethylen, Pro- 
GegenstandenausthermoverforrnbarenKunststoffbah- pylen und einern Dien (EPDM), kautschukartigen 
nen nach dem Negativtiefziehverfahren. Die vorzugs- Ethylen-Propylen-Mischpolynierisat (EPMJ, chiorier- 
weise eingespannte oder vorgespanhte Kunstoffoiie, tem Polycthylen, Poiyacrylnhril oder aus einem Fluor- 
Kunststoffbahn oder Kunststoffplatte wird mittels der polymeren. vorzugsweise Polytetrafluorethylen, rninde- 
Vorrichtung und des Verfahrens unter Mitverwendung 20 stens einem Losungs- und/oder Verdunnungsrarttel 
eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung in die und/oder Emulgator und/oder Netzmittel und/oder 
Negativtiefziehform eingebracht und in der Negativ- Weichmacher, sowie gegebenenfalis Zusatzund/oder 
tiefzieh/orm unter Struktur- und Narbgebung verformt, VerarbeitungshilfsmitteL 

wonach die Kunststoffbahn nach der Thermoverfor- Die Sperrschicht verhindert ua., daD unganstige 

mung von der RQckseite her gemSB der Erfindung einer 25 Wechselwirkungen zwischen den Bestandleilen des . 
Behandlung unterworfen wird. Schaumes oder der Hinterschaumung (z^. Polyurethan- 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, schaum) und der Kunststoffbahn auftreten. 
die an sich bekarmten Tiefziehverfahren und Tiefzieh- Die Sperrschicht wird in einer Dicke von 1 ujnbis400 

vorrichtungen zu verbessem. Die verformten Kunst- ujn, vorzugsweise 5 bis 350 10m, aufgetragen. Dabei wird 
stofrbahnen (einschlieBlich Platten, Folien und dgl.) soli- 30 die Sperrschicht in Form einer VerdQanungsmittel em- 
ten verbesserte Eigenschaften aufwetsen, insbesondere haltertden Dispersion oder Losung aufgetragen, die vor- 
auch hinsichtlich ihrer Narbung oder Oberflfichenslruk- zugsweise organisch-chemische kunsistofflosende oder 
turierung, beispiebweise eine gute Temperaturbestan- -anquellende Lfisungsmittel und/oder Weichmacher 
digkeit, besitzen und/oder besser oder schneller wetter- und/ oder Wasser ars Verdilnnungsmittel enthalt oder 
verarbeitet werden kSnnen. 35 daraus entstebt Nach einer bevorzugten Ausfuhrungs- 

ErfindungsgemaJB wurde festgestelit^dafi diesen Ziel- form werden auch diese FlQssigkeiten {Haftvermittler 
en und Aufgaben ein Verfahren und eine Vorrichtung fOr Kiebschicht und/oder fOr Sperrschicht) mit zur Ab- 
zur Hersteflung von Formteilen Oder Gegenstanden aus kflhlung der in der Negativtfefziehforrn befindlichen 
thermoverformbaren Kunststoffbahnen nach dem Ne- verformten Kunststoffbahn benutzt. 
gativtiefziehverfahren gerecht wird, wobei die gegebe- 40 Als Kaftvermhtler werden die an sich filr die jeweils 
ncnfalls eingespannfce oder vorgespannte Kunststoff- eingesetzten Kunststoffe bekannten Haftvermittler ver- 
bahn unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes wendet, vorzugsweise Ethyl en- Vmylacetat-Copolymeri- 
und unter Erwarmung in die Negativtiefziehform einge- sat, Ethylen-Vinylacetat-Kohlerimonoxid-Terpolymeri- 
bracht und in der Negativdefziehforrn verformt wird, sat, Ethylen-Acrylsaureester-Copolymerisat, wobei 
wobei die in die Negativtiefzichfonn eingebrachte 45 auch in diesen Fallen Lfisungen, Dispersionen oder ahn- 
Kunststoffbahn durch die strukrurierte, pordse und luft- liche FlQssigkeiten zum Aufbringen der Hafrvermiltler 
durchlassige Oberfiache des Negativtiefziehwerkzeu- eingesetzt werden, die gegebenenfalls Ldsungs- oder 
ges in der Oberfiache bzw. auf der Oberfiachenschicht Verdflmnungsmittel Weichmacher und andere Zusatz- 
wahrend der Thermoverformung strukturiert und/oder mittel enthalten. 

genarbt und nachfolgend oder gleichzeitig von der 50 Das flussige Behandlungsmittcl wird auf die Rtlcksei- 
(nicht mit der Negativtiefziehform in Kontakt oder Ver- te der in der Negativtiefziehform befindlichen thermo- 
bindung stehenden) RtSckseitc der Kunststoffbahn her verformten Kunststoffbahnen unter SprOhen, Fluten 
ein Behandlungsmittel auf die Kunststoffbahn aufge- und/oder* Sprttzen oder fihnlichen Aufbringverfahren 
br acht wird von Fllissigkeiten aufgebracht Das nicht von der Kunst- 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des exfin- 55 stoffbahn aufgenommene Behandlungsmittel wird auf- 
dungsgemaflen Verfahrens ist das Behandlungsmittel et- gef angen und weiterverwendet, vorzugsweise im Kreis- 
ne KQhlflilssigkeit oder ein kaltes Gas, das die in der lauf gefQhrt Dadurch gelingt es, das Behandlungsmittel 
Negativtiefziehform berindliche Kunststoffbahn auf die ohne Verluste oder ohne wesentliche Verluste aufzu- 
Entformungstemperatur oder in die Nahe der Entfor- bringen. 

mungstemperatur abkuhlt oder schockktlhlt Dadurch eo GeraaB der Erfindung wird die Kunststoffbahn unter 
gelingt es die erzielten Narben und Strukturen auch im Narbgebung und/oder Oberflachendekoration ver- 
Mikrobereich zu erhaiten, bei der Entformung in ihrer formt Die Narbgebung der Kunststoffbahn erfolgt 
Formkaumzubeeintracndgea lcurzereArbeitstaktezu durch eine porOse, luftdurchlassige, vorzugsweise rai- 
erzielen und unter anderem auch verformte Gegenstan- kroporose, luftdurchhlssige Fonnoberfiache und/oder 
de oder Formteile mit verbesserten Eigenschaften zu 55 durch eine mikroskopisch f eine Strukturen aufweisende 
erhaiten. Negativtiefziehform, wfthrend die Kunststoffbahn oder 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform wird als Be- zumindestens die der Negativtiefziehform zugewandte 
handlungsmittel ein Haftvermittler. vorzugsweise eine Oberflfichenschicht der Kunststoffbahn sich mindestens 
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im mermoplastischen Tem pe r a turhe reich odcr darilber 
(bis 260° C) befindet wobel zwischen der Werkzeugtem- 
peratur und der Kunststoffbahn ein Temperaturunter- 
schied von mehr als 30* C> vorzugsweise mehr als 80 °C 
eingehalten wird, so dafl die Negativtiefziehform kaiter $ 
als die zu verformende Bahxi ist 

Gleichzcitig oder nachfolgend wird die gegenuber 
der Temperatur der Kunststoffbahn kalte Oder kaltere 
Behandlungsflilssigkeh auf die RQckseite der in der Ne- 
gativtiefziehform befindlichen thermoverforniten io 
Kunststoffbahn aufgebracht, so daff eine merkliche Ab- 
kOhlung erfolgt, die je nach Art, Menge des Behand- 
iungsmirtels, Temperaturhahe der Kunststoffbahn bei 
der Verformung und dgL zur Entformungsteniperatur 
oder in die Nahe der Verformungstempera^ur oder so t5 
erfolgen kann, daB eine zusatzlLche KUhlung oder Ab- 
kuhlung, zJS. jnit einer KahlflQssigkeit einer KQhlvor- 
richtung und dgL. nicht mehr oder nur in einem begrenz- 
ten Umfang erforderlich wird. 

Die Teraperatur der Behandlungsflussigkeit Hegt da- 20 
bei zwischen 5 und 1 20° C, vorzugsweise 15 bis 75° C und 
e< wird ein Temperaturunterschied zwischen der erhitz- 
ten Kunststoffbahn und der Behandlungsflussigkeit von 
mehr ats 30°Q vorzugsweise mehr als 60° C, eingehal- 
ten. ... 25 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Kunststoffbahn auf eine Temperatur innerhalb des ther- 
raoplasrischen Bereiches oder etwas Qber der Tempera- 
tur des therrnoplastischen Bereiches (maximal bis 
260° Q aufgeheizt odei* die in diesem Temperatur be- 30 
reich beHndliche Kunststoffbahn verweridet und in ei- 
ner sonst fQr das "Slush-Moulding- Verfahren" benutz- 
ten Tiefziehform im Negativtiefziehverfahren unter 
Einhajtung eines Temperaturunterschiedes zwischen 
dem Werkzeug und der Kunststoffbahn von mehr als 35 
30 Q C, vorzugsweise mehr als B0 c C, tiefgezogen und rait 
dem BehandlungSEttittel behandelt, wfihrend der ver- 
formte Gegenstand noch in der Form ist. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird die Kunststoffbahn im Negativtiefziehverfahren 40 
unter Narbgebung und/oder OberfJ&chendekoration 
vcrformt Die Narbgebung und/oder Oberflachendeko- 
racion der Kunststoffbahn erfolgt dabei durch eine pe- 
ruse, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose, luft- 
durchlassige Formoberflache aufweisende Negativtief- 45 
ziehform, die eine metal!-, metallegierungs-, mikrome- 
tallpartikelhaltige, keramik-metall- und/oder. keramik- 
rnikTometallpartikelhaltige und/oder feinstteilige FQU- 
stoffe enthaltende Schicht oder Oberflachfe mit raikro- 
skopisch feiner Struktur und mit einer durchschnittU- 50 
chen Metallschichtdicke, FUlistoffpartikeldicJce oder 
MetaiJpartikeldicke unter 80 [im, vorzugsweise unter 
60 um, eufwelst, wobei zwischen der Werkzeugtempe- 
rattir und der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Balm 
oder Kunststoffplatte, ein Temperaturunterschied von 55 
mehr als 30° Q, vorzugsweise mehr als B0"C eingehalten 
wird, um gleichzeitig oder nachfolgend bin Beband- 
lungsmittel auf die Ruckseite der thermoverforniten 
Kunststoffbahn aufgebracht wird, die sich vorzugsweise 
noch in der Negativtiefziehform befindet ... 6Q 

Als Kunststoffbahn werden nach einer bevorzugten 
Ausfuhruagsfonn dunne Folien mit einer Dfcke von 100 
bis 1400 u,m, vorzugsweise 200 bis 1000 um, und/oder 
Folien mit einer Shore- D-H&rte von 20 bis.60, vorzugs- 
weise 25 bis 40, unter Narb- und/oder Dekorgebung iro 65 
Negativtiefziehverfahren verformt Die Kunststoffolien 
werden bevorzugt mit einem warmcstabilen Schaum, . 
vorzugsweise Polyolefin (insbesondere Porypropylen- 


schaum) oder einem mit einem Polyurethanschaucn, mit 
einer Schaumschichtdickc von 0,5 bis 10 mm, vorzugs- 
weise 1,5 bis-5 mm, laminiert oder versehen, bevor sie in 
der Negativtiefziehform dreidimensional verformt und 
die Folienoberflfiche genarbt und/oder oberflfichen- 
strukturiert werden, wobei gegebenenfalls die Schaum- 
schicht mit einem Trager oder einer Tragerschicht hin~ 
terlegt wird Der Trager wird nach einer Ausfuh rungs- 
form vorzugsweise vorgeformt, lagegenau ausgerichtet 
und mit dern Schaum und/oder der verformten Kunst- 
stoffolienbahn verbundea 

Die Kunststoffbahn wird nach der dreidimensionalen 
Verformung, Narbung und/oder Oberflachenstrukturie- 
rung in dem Werkzeug nach oder wahread der Abkuh- 
lung entweder in der Form selbst Oder in einem getrenn- 
ten Arbeitsgang und/oder in einer anderen Form mit 
einem weichen bis mittelharten Schaum, vorzugsweise 
Polyurethanschaum hinterschaumt, nachdem ein Be- 
handlungsmittel auf die RUckseite der Kunststoffbahn 
aufgebracht worden ist Gegebenenfalls bei der Hinter- 
schaumung oder zuvor wird zus^tzlich ein Trager oder 
eine Tragerschicht cingelegt GemiiB dem erfindungsge- 
mai3en Verfahren wird die verformte Kunststoffbahn 
vor der Hinterschaumung mit einer Sperr-, Haft- und/ 
oder klebstoffschicht oder zusatzlichen Kuruitstoff- . 
schicht versehert 

Jm Unterschied zu dem Positivtiefzi eh verfahren kann 
das erfindungsgemaBe Verfahren verschiedenc Muster 
des Urroodels wiedergeben, so z.B. zwei oder mehrere 
Artec von Narben, Ziernahten, Buchstaben, Designs, 
KnCpfe und/oder Holznarben oder andere Strukturie- 
rungenu Die verwendbaren Kunststoffbander, -folien 
oder-platten bestehen aus an sichbekannten Kunststof- 
fen, vorzugsweise aus geschaumtem Kunstleder, PVC- 
Schaum oder Polyolefinschaumlaminaten oder ge- 
schalumten Kunsdeder oder sind nicht geschaumte Fo- 
lien, Bander oder Platten, die im allgemeinen kurz zu- 
sammengefafit Kunsistoffbahnen im Rahmen der vor- 
uegenden Anmeldung genannt werden. 

Sie werden direkt oder in einem weiteren Arbeits- 
gang mit einem steifen Trager hinterlegt wodurch Pro- 
dukte mit weichem Griff und genauen Wledergaben von 
Oberfiachenstrukturen erreicht werden. 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens gelingt 
es verschiedenfarbige Materialien zu verformen, z.B. 
Kunststoffbahnen mit Wolkendruckdesign und dgL 

Der Zehaufwand fOr die Formhersteller ist kilrzer 
gegenuber dem Verfahren "Slush-Moulding" und wird 
bei der Thermoverformung im Arbeitstakt durch das 
erFindungsgemaB verwendete BehandQungsmittel noch 
weiter abgekOrzt 

In dem Negativtiefziehverfahren werden bevorzugt 
Kunststoffolien, kunststoffhaltige Bahnen, KunststoFf- 
bahnen oder Kunststofrplatten verformt, die aus Kunst- 
stoff, einer Kunststoffmischung oder Kunststoffiegie- 
rung und bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunstsloff, 
Kunstsloh^chung oder KunststofQegierung 0,01 bis 
15 Gew.-Teile> vorzugsweise 0,1 bis 6 Gew.-Teile, Verax- 
beitungshilfsmittel, sowie gegebenenfalls zusatzlich 
Fttllstoffe, Farbpigmente, Farbstoffe oder Stabilisie- 
rungsmitte), Fiamraschutzmittel, Weichmacher oder anr 
deren Zusatzstoffen bestehen oder diese enthalten. Ins- 
besondere werden nach einer bevorzugten AusfOh- 
rungsform im Negativtiefziehverfahren emissionsarme 
Kunststoffbahnen (Kunststoffolien, Kunststoffbahnen, 
kunststoFfhaltige Bahnen oder Kunststoffplatten) ver- 
formt wobei der Gesarntgehak der bei der Verfor- 
mungstemperatur und Verformungszeit fltichtigen Be- 
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standteile kleiner aJs 3 Gew.-<i4, vorzugsweise kleiner meren mit polaren Gruppen, das ein Molekulargewicht 

als 2Gew.-%,ist. von groBer als 10 000, vorzugsweise grCfier als 30 000, 

Durch diese Ausfuhrungsform wird sichergestellt, dafi aufweist und mit Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder 

die porose, vorzugsweise mikroporflse NegativtiePzieh- mit Polyvinylchlorid vertraglich 1st 

form auch funktionsfahig bleibt und eine oicht ge- 5 Nach einef Ausfuhrungsform wird die vorgenannte 

wflnschte Verstopfungder Mikroporen weitgehend ver- Folie als Unterfolie verwendct und zusatzlich eine 

rnieden wird. weichmacherarme Oberfolie rait einer bestimmten Zu- 

Der Kunststoff, die Kunststoff mischung oder JCunst- sammensetzung. Die Oberfolie besitzt nach einer bevor- 

stofflegierung der emmissionsarmen Kunststoffbahnen zugten Ausfuhrungsform eine Dicke von 100 bis 500 um, 

(Kunststoffolicn oder Kunststoffplatten) bcsteht aus Vi- 10 vorzugsweis 120 bis 200 urru und besteht aus Polyvinyl- 

nytchioridhomo- oder -copolymerisat, vorzugsweise in chlorid sowie einem Plastiftzierungsraittel auf der Basis 

Kombination mit einem plastifizierenden und/oder eta- eines plastifizierenden Hochpolymeren mit polaren 

s tomer modifizier ten Thermoplastcn; aus einem Olefin- Gruppen, das ein Molekulargewicht von groBer als 

homo- und/oder -copolymerisat, chlorierten Polyethy- 10 000, vorzugsweise grflBer als 30 000, aufweist und mit 

len. Ethylen-Propylen-Copolymerisat (EPM), Ethylen- 15 Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinyl- 

Propylen-Dien-Polymerisat(EPDM), therraoplastischen chlorid vertraglich ist oder aus Mischungen von Polyvi- 

Poiyester, thermoplaslischen Polyurethan. kautschukar- nylchlorid oder Vinylchlorid-Copolymerisat mit einem 

tigc Polyesterurethan und/oder PolyvinylidenfluorkJ, anderen Kunstharz, vorzugsweise einem Acrylnitril-Co- 

oder enthalt einen dieser Kunststoffe als Bestandteil. polymerisat oder einem Kunstharzgemisch auf der Basis 

Der Kunststoff, die Kunststoffmischung oder die 20 von Acrymitrii-Coporyraerisat und/oder einem Plastifi- 
Kunststofflegierung besteht aus Vbylchloridhomo- ziermittel oder Modifizierungsmittel aui der Basis eines 
oder -copolymerisat und einem plastifizierenden und/ plastifizierenden Hochpolymeren mit polaren Gruppen, 
oder elastomer tnodifizierten Thermoplasten, Ethylen- das ein Molekulargewicht von grSBer als 10 000. vor- 
Vinyiacetat-Copolymerisat, vorzugsweise mit einem zugsweise groBer als 36 000, aufweist und mit Polyvinyl- 
Acetatgehalt von groBer als 60 Gew.-%, Ethylenvinyl- 25 chlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid .ver- 
acetat-Kohlenmonoxid-Terpoiymerisat (Elvaloy), einen trfiglich ist Die Oberfolie kann auch als Unterfolie oder 
thermoplastischen Kautschuk, vorzugsweise Ethylen- alsMonofolie Verwendung finden- 
Propylen-Copolymerisat (EPM) und/oder Ethylen-Pro- AJs Polyvinylchlorid fur die Kunststoff bahn (Monofo- 
pylen-Dien-TerpoIyme risat (EPDM), einen Kautschuk lie, Laminate oder coextrudierte Folien aus Unter- und 
auf der Basis von Styrolpolymerisat oder Styrolblock- 30 Oberfolie) werden Vinylcbloridhomopolymerisate ein- 
po!ymerisaten, chioriertem Polyethylen, ein thermopla- gesetzt. Es konnen jedoch auch Vinyichlorid-Copolyme- 
stisches Polyurethan, ein thermopolastischcs Polyester- risate, die durch Polymerisation mit bis zu 45 Gew.-%, 
harz, Olefinelastomer, Acrylat- und/oder Methacrylat- vorzugsweise bis zu 10 Gew.-%, (bezogen auf 100 
homoco- und -pfropfpolymerisate, Nitrilkautschuk, Me- Gew.-% Vinylchlorid-Copolymerisat) anderer olefinisch 
thylbutadien-Styrol polymerisat- (MBS) sowie gcgebe- 35 ungesattigter Monomere hergestellt werden, Verwen- 
nenfalls anderen Modifizierungsraitteln, vorzugsweise dung finden. Ebenso k6nrien Legierung oder Mischung 
Styrol-Acrylnitril-Copolymerisate (SAN), Acrylnitrtl- mit Polyvinylchlorid oder Vinylchloridpfropfpolymeri- 
Butadienharz (NBA), Acrylnitril-Butadien<k>polymeri- sate verwendet werden. 

sat (ABS), ASA, AEN, ABS und MABS (Butadien-Sty- Als Vinylchloridpolymerisate werden bevorzugt Sus- 

roimaleuisaureterpolymerisat), Mischungen mit Adipat- 40 pensions- und Blockpolymerisate eingesetzt Es konnen 

carbonmischestern und/oder aliphatische oder aromati- jedoch auch Emulsionspolymerisate Verwcndung fin- 

sche Carbonsfiureester, vorzugsweise Trirailithsauree- den, Als Polyolefine far die Folie Jconaen Polyethylen. 

ster, Adipate oder enthalt ein oder mehrere dieser Be- Polypropylen sowie Copolymere von Ethylen und Pro- 

standtelle, pylea oder Legiemngen von einem oder mehreren die- 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden 45 ser Bestandteile eingesetzt werden* 

tiefziehfahige, ungeschaumte Mono- oder Verbundfo- Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht 

lien mit einer Dicke von 100 u,m bis 1400 ujn, vorzugs- das Acrylnitril-Copolymerisat, das fur die Kunststoff* 

weise 200 um bis 1 000 u.m, eingesetzt. Sie bestehen aus bahn eingesetzt wird, aus Styrol-Acrylnitrll-Copolyme- 

einer oder mehreren weichmacherfreien oder weichma- risat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz (NBR). 
cherarrnen Schicht- bzw. Schichten aus einer Mischung 50 Das PlasuTiziermittel ftlr die Kxmststoffbahn bzw. 

bzw. Legierung von Polyvinylchlorid (PVC) oder Vinyl- Kunststoff mischuug fur die Kunststoffbahn besteht aus 

chlorid-CopoIymerisat, Acrytnitril-Butadien-Copolyme- einem plastifizierenden Hochpolymeren mit polaren 

risat (ABS) und/oder einem Plastifiziermittel oder Mo- Gruppen, das mit dem Polyvinylchlorid ein Glaspunkt 

difizierungsmktel, vorzugsweise auf der Basis eines pla- bildet, der zwischen dem Glaspunkt des PVC und dem 
suTizierenden Hochpolymeren mit polaren Gruppen, 55 GlaspuiiktdesPlastifiziermittelsliegt. 

das ein Molekulargewicht von groBer als 10 000, vor- Nach eiper Ausfuhrungsform besteht das Acrylnitril- 

zugsweise groBer als 30 000, aufweist und rait Polyvinyl- Copolymerisat der Oberfolie aus Acryuiitril-Butadien- 

chlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid ver- Copolymerisat (ABS) und/oder Styrol-AcrylmtriJ-Co- 

traglich ist oder Mischungen oder Legiemngen von Po- polymerisat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz 
lyvinylchlorid (PVC) oder Vinylchlorid-Copolymerisat » (NBR). 

und Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS) mit ei- Nach einec bevorzugten Ausfuhrungsform betragt 

nem PVC-ABS-Gehalt von mehr als 40 Gew.-%, vor- der PVC-Gehalt der Oberfolie {bezogen auf die Kunst- 

zugsweise mehr als 50 Gew,-%, (bez gen auf 100 hiu-zmischung bzw. -legierung, ohne Fullstoffe und Ver- 

Gew.-Teile der Kunstharzmischung) mit einem anderen arbeituiigshiifsmittel) mehr als 50 Gew.-%, vorzugswei- 
Kunstharz, vorzugsweise einem Acrylnitril-Copolyme- es se mehr als 60 Gew.-tyb. 

risat oder einem Kunstharzgemisch auf der Basis von Der Gehalt des polare Gruppen aufweisenden Plasti- 

Acrylnitril-Copolymerisat, sowie einem Piastifiziemngs- fiziermittels oder Plastifiziermittelgemisches in der 

mittel auf der Basis eines plastifizierenden Hochpoly- Kunststoffbahn (Oberfolie und/oder Unterfolie) betragt 
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5-30 Gew -% vorzWweise 7 -23 Gew.-%, (bezogen fradungsgemflflen Vorrichtung werden bevorzugt 

auf die Ku'nstharzmiscfaung der Knnstatoffbahn bzw. Formkdrper oder Fonnkorperteile Kir Kraftf ahrzeugui- 

-folie- gerechnet ohne VerarbeitungshilfemitteL Zu- nenrSume, Armaturenbrctter von KraMahrzeugen so- 

^toffe Fmunittelunddri.) w j e Sicherbeitsabdeckungfln,.Seitenwande.Vorder-und 

S NaS SfwScmaflig^ AusiOhrungsfonn besteht S ROckwandteite S<*al«afeln ^ Seheapfostec und 

das Plastiftdermittel aus einera Ethylen-Vinylacetat-Co- deren Sicherheitsabdeckungen far Kraftfahrzeuge und 

Dolymerisat (EVA) mit polaren Gruppen und einem Vi- Flugzeugebergestellt 

nXoetatgehait von 60-80 Gew-%. vorzugsweise Zum Ausschaumen werden die an sich bckannten 

65-70Gew% ' S chaumbarenKunststofTe,z.RPolyurethanschaum,Po- 

Nach einer' anderen bevorzugten Ausruhrungsform 10 lyolefinschaum und dgL verwendet, denea je nach Art 

besteht das Plastifiziermirtct aus einem olefinischen- und Zusamraensetzung der Kunstsloffe bei der Herstel- 

Terpolyraerisat (Ethylen-Vmylacetat-Kohlenmonoxid: lung Treibmittel. Mmel zum Schwerentflamrnbarma- 

TereoKeriSt) mit statistiscn verteilten Acetat- und chen, Hilfs- und Zusaizstoffe vor dent Verschaumen zu- 

KohlenmonoxidBTuppen. Es weist ein Molelcularge- gesetxt werden. , 

wicht groBer alf^OO 000 und eine Zusammensettung 1S Die Dicke des Schaumes nchtct sich nach dem vorge- 

von 50-79 P Gew..%. vorzugsweise 57-72 Gew.-<>f sehenen Einsatzzweck und der auBcren Form des Form- 

Ethvlen 35-15 Gew.-%, vorzugsweise 29 -19 Gew.-% teiles. 

Saeeut und 15-6 Gew.-Cvorzugsweise 14-9 Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform kommt die 

f^w % ^ohl^nmonoxid auf Knnststoffbahn von emer Abwicklungsvornchtung (als 

^^^Z^^m^^^^orm *> Kunststoffbahn) oder wird als FoKenbahn besUnunte 

wu-d als Plastifiziermittelein Poly£prolacton<PCL)rait Abmessungen oder im plaltenahnh^^ 

^arenGruonen verwendet lomuidestenseinerVorwarra-und/oderAufheizstauon 

^5S^w!5*rSSUt in der Kunststoffmi- vorgeWarmt und/oder auf elne Temperatur ^erhdb 

schung aliphausche und/oder aromsdsche Polycarbon- des therrnoplasnsdten Bereichs aufgeheurt, Obex einen 

sauren eimjesetzt 25 Spann- oder Abdicbtungsrahmen der Negatrvuefzieh- 

Die Kuiststoffbahnen (Ober- und/oder Unterfolie form gcspannt, gegebenenfalls durch Vorblasen Sultz- 

oder Monofolie) enthalten cadmiumfreie Stabilisatoren, luft oder Sttttzgas gehalten, nachfolgend durch Erh6- 

vo^ugsweise zLstabilisatorer, Die MIschunger, wer- bung des Blasdruckes und/oder des Unterdruckes zu 

denvorzugsweise unterZusatzvon Stabilisatoren, Anti- der Negahvtiefziehfom run gewSlbt und durch eineri 

oxidation Verarbeitungshilfsmitteta usw. hergesteUt 30 Stempel, der vorzugsweise die Form oder Fonnteilbe- 

t£cTeiner bevorzugten Ausfuhrungsfb™ besteht reiche der Negativtiefzaehform (m Posrpvform) auf- 

bzw besVeten die Unterfolie bzw. Unterfoben aus weist. vorgeformt In der Negaavftefaehforrn wird sie 

20^5X C3ew.-%. vorzugsweise 25 - 37 Gew.-<K>, Polyvi- unter Narbgebung und/oder Oberflachendekorauon 

nvlcblorid und 60-20 Gew.-%, vorzugsweise 37-25 thermoverformt und nachfolgend in d.e Negat.vucf- 

Gew.-yo, Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS), 35 ziehform abgekuhlt vorzugswe.se : un er Yerwendung 

(bezogen auf die Kunstharzmiscbung bzw. -legierung emer Temperaturdifferenz von mehr als 50 C vorzugs- 

ohne Verarbeitungshilfsmitlel und Fflllstoffe) sowie weise mehr at ilOO' C gekQhlt ode; -^ockgekuhlu 

Restbestandteilei. £s einem Plastinziermittei oder Pla- Ober die Oberflache des herzustelienden Formte.les 

stifizierniittelgemischundStyrol-Ac^bitra-Copol^ Gegenstandes oder Urmodel des herzustelienden 

risat (SAN) iid/oder Acrylnitril-BuUdienharz (NBA) 40 FormteHes oder Gegenstandes oder einer g^brnaQig 

?nd StodL je 100 GewVTeile des Kunstbarzgemi- oder annahemd gleichmaBig uber dessen Oberflache 

scheszusatzlich 05-12 Gew.-TeUe, vorzugsweise 1-7 . angeorinwenSj&ichtoderFohe, wi^^ 

Ge w -Tefle, eines oder mehrerer Verarbeitungshilfsmit- lung, Scbicht oder AusguB r bestehend aus oder enthal- 

tel sowie 0- 40 -Gew.-Teae, vorzugsweise 0^-20 tend einen Kunststoff, vorzugsweise auf der Basis von 

Gew -Telle, eines Fullstoffes oder Fullstoffgemiscbes « Silikonpolymeren, Silikonkautschuk oder anderen 

und/oder eines Mittels zum Scbwerentflammbarma- kunststoSbindemittelhahigen Matenaliert, aufgebracht, 

chen Diese Rezeptur ist auch fflr Monofolien geeignet die nach dem Ausharten emstandeije (pos^ve) Form 

Die Oberfolien enthalten bevorzugt 10-35 Gew.-%. (Matrize) abgetrennt oder abgezogen w.rd ^ und nut ei- 

vorzugsweise 18-30 Gew.-tt, eines Plartifiziermittels ner tnetaU-. metallegierungs- rmkrorr^tallegierungs-. 

oder Plasfiriziermittelgemisches oder Modifiziermittels « inikrametaflpar^Ihalt.gen oder n«tafflial^e Parbke 

(bezogen auf die Kunstharzmischung bzw. -[egierung und/oder feinstteihgen FOllstoffe enftaltenden Schicht 

ohne Verarbeitungshilfsmittel und Fullstoffe). sowie je oder Oberflache mit eaner , d^* 01 ^.^" JJ^J 1 ' 

ICO Gew-Teile des Kunstharzgemisches 0^-12 schrehtdicke, MetallparRkeldicke oder TeilchengrftBe 

Gew -Teile, vorzugsweise 1 - 7 Gew.-Teile, eines oder unter 80 urn. vorzugsweise unter 60 jon, yersehen wird. 

mehrerer Verarbeitungshilfsmittel Ggf. konnen nach ei- 55 und mit einem Kunststoff ^*?^K r ^. er u b ;": 

ner Ausfuhrungsform je 1 00 Gew.-Teile der Kunststoff- . demittelhalugen und FQllstoffhaltigen Material unter 

mischung 0-40 Gew.-Teile. vorzugsweise 0,5-20 Bildung luftdurchiassiger Strukturen oder Kanaler, aus- 

Gew,Teile, eines Fullstoffes oder FUlIstoffgemisches gegossen, ausgefulh oder ausgespntzt, wobe. die Ober- 

und/oder eines Mittels zum Schwerentflammbarma- flache der Negaovbefaehfonn ' niucropor5s . vor^ugs- 

chen zugefQgt werden. Diese Mischang ist auch fur w weise mikroporos iiind luftdurchlassig _ist D)e so erhalte- 

KunststoffbabnenoderMonofoliengeeignef. tt ?" eg ™ vd * n ?* 0rm ™ Td T^^ 

Die Kunslstoffbahn oder die aus Unterfolie und nchturig zur Anlegung eines Vakuums oder Unterdruk- 

Oberfolie bestehende KunststoffoUe ist nach einer Aus- kes sowie gegebenenfaUs Tempenersys tern vorz ugs- 

fuhrungsform mit einer I^ckscbicht oder Kunsrtst ffbe- weise KQhlsystem oder KQrdmittellettung, versehcn , und 

scWcht^vorzugsweise^fderBasisvonAcrylathar- es danach d to KunststoffoUe ^«-»^oM^Bal» oder 

zen. Polwinylchlorid-Acrylatharzen. Porvurethanbar- Kunststoffplatte in der NegaUvtiefziehform nefgezo- 

zenund/SpSSdh^ gen, wobei di KunststoffoUe, kuns^alUge Bahn 

Nach dent erfindungsgemaSen Verfahren und der er- oder Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines 
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Stempels odcr einer ahrdichen' Vorrichtung vorher vor- 
geformt wird. 

Der Stempel enthalt nach einer AusfQhrungsform ci- 
ne Temperiervorrichtung, vorzugsweise KGhlvorrich- 
tung, zur Tempcraturfuhrung oder Temperatursteue- 
rung, Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform weist 
der Stempel ganz oder teilweise Seitcnw&ndc oder Sei- 
tenwandbereiche des herzustellenden Forrnteiles oder 
Gegenstandes auf und die Folic odcr Platte wird auch in 
diesen Bereichen vor Einbringen in die Negativtiefzieh- 
form von diesen Stempelteilen oder -bereichen unter- 
stiitzt, getragen und/oder vorgeformt. 

Nach einer Ausfuhrungsform wird innerhalb des Ver- 
fahrens als Kunststoffband ein KunststoffoKenlaminat 
eingesetzt wird. bei dem eine Schicht mit einem Treib- 
mittel oder Treibmittelgemisch versehen ist, das bei 
dem Aufheizvorgang, bei dem Umformvorgang und/ 
oder Narbgebungsvorgang aufschfiumt oder aufzu- 
schaumen beginnt wobei die gebildete geschaumte 
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versehen werden konnen. 

Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine Vorrich- 
tung zur Herstetlung von Formteilen oder Gegens tan- 
den aus thermoverformbaren Kunststoffolien, thermo- 
verformbaren kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunst- 
stoffplatten nach dem Negativtiefziehverfahren, beste- 
hend aus einer Negativtiefziehform, die vorzugsweise 
mit einer ELispann- oder Vorspannvorrichtung fur die 
Kunststofffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoff- 
platte versehen ist f wobei die Negativtiefziehform mit 
mindestens einer Zuleitung und/oder Vorrichtung zur 
Ausflbung eines Druckunterschiedes vorzugsweise Va- 
kuum und/oder Unterdruck ausgestattet ist Der Nega- 
tivtiefziehform ist eine Auf fangwanne oder ein Auffang- 
behalter, sowie Dusen, Spritzen oder Spritzvorrich tun- 
gen zugeordnet, der en Offnung und/oder Dusenwinkel 
auf den zur Aufnahme der JCunststoffbahn bestimmten 
Formraum der Negarivtiefziehform gerichtet sind. 
Die Negativtiefziehform besitzt eine porose, luft- 


Schicht als Dekor- und/oder Narbgebungsschicht oder 20 durchlassige,- vorzugsweise mikropordse luftdurchlassi- 
als Polsterschicht auf der RQckseite der strukturierten ge Formoberflache, die eine metall-, metalllegierungs-, 
und/oder genarbten Foliedient mikrometaupartikelhaltige, keramik-metaJl- und/oder 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Her- keranu^onikrometallpartikelhaltige und/oder feinstteili- 
stellung einer Vorrichtung zum Verformen von Form- ge Ftlllstoffe enthaltende Schicht oder Oberflache mit 
teilen oder Gegenst&nden aus Kunststoffolien oder 25 einer durchschnittlichen Metallschichtdicke, Fulfstoff- 
Kunststcffplatten nach dem Negativziehverfahren, wo- partikeldicke oder MetaUparlikeldicke unter SO jam, 
bei uber die Oberflache des herzustellenden Formteiies vorzugsweise unter 60 urn, aufweist Die Negativtief- 
oder Gegenstandes oder Urmodel des herzustellenden ziehform steht in Kombination mit einer Zuleitungsvor- 
Forrnteiles oder Gegenstandes oder einer gleichmafiig richtung und/oder Abzugsvorrichtung ftir die Kunst- 
oder annahernd glelchmafiig fiber dessen OberflSche 30 stoffolie, -bahn oder PJatte oder Transportvorrichtung 


angeordneten Schicht oder Folie eine Formausfullung, 
Schicht oder AusguB, bestehend aus oder enthaltend 
einen KLunststoff, vorzugsweise auf der Basis von Sili- 
konpolymeren, Siiikonkautschuk oder anderen kunst- 
stoffbindernittelhaltigen oder anorganische Bindemittel 35 
enthaltende Materialmen, aufgebracht," die nach dem 
Ausharten entstandene (positive) Form abgetrennt oder 
abgezogen wird und mit einem Kunststoff, kunststoff- 
haltigen oder bindemittelhakigen Material, ausgegos- 
sen, ausgefulit oder ausgespritzt und mit einer metall-, 
metallegierungs-, mikrometaliegierungs-, mikrometall- 
partikelhaltigen oder metallhaltige Partikel und/oder 
feinstteilige Fullstoffe enthaltenden Schicht oder Ober- 
flache mit einer durchschnittlichen Metallschichtdicke, 


ftlr das hergestellte verformte Formteil oder den Ge- 
gens tan d. 

Der Negativtiefziehform ist als Gegenwerkzeug ein 
Stempel oder eine ahnliche Vorrichtung zugeordnet 
und der Stempel weist die Form oder Formteiibereiche 
der Negativtiefziehform (in Positivform) auf. 

Die Negativtiefziehform enthalt mindestens eine 
Oberflachenschjcht als Formoberflache, die aus einem 
Bindemittel, einem nicht warmeleitenden oder schlccht 
40 warmeleitenden anorganisch-chemischen feinteiligen 
FC lis toff, vorzugsweise Silikatpulver, Si02-Pulver oder 
Keramikpulver, mh einer mittleren TeilchengroBe unter 
80 [uu, vorzugsweise unter 50 um. sowie einem feinteili- 
gen metaH-j metalllegierungs-, inikrometallpartikelhalu- 


Metallpartikeldicke oder TeilchengroBe unter 45 gen, keramikmetallpartikelhaltigen, feinteiligen Pulver 

vorzugsweise unter 60 um, versehen wird, die so erhal- oder pulverformigen Gemisch mit einer durchschnittli- 
tene Negativform mit mindestens einer Vorrichtung zur chen Partikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise unter 
Anlegung eines Vakuums oder Unterdruckes und mit 60 um, besteht oder diese enthalt 
Heizvorrichtung versehen wird, wobei die Vorrichtung Das Gewichtsverhaltnis des nicht warmeleitenden 
als Gegenwerkzeug oder Hilfswerkzeug einen Stempel 50 oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemischen 


oder eine ahnliche Vorrichtung aufweist 

Die Erfindung betrifft weiterhih die Verwendong von 
dunnen Folien zur Hersteliung von spannungsarmen 
Formteilen mit genauer Wiedergabe oder Reproduk- 
tion von form- und temperaturstabflen Oberflachen- 55 
strukturierungen von Modellen durch die Warmverfor- 
mung dieser FoJien in pordsen Negativtiefziehwerkzeu- 
gen mit einer pordsen, vorzugsweise mikroporttsen 
Formoberflache oder Formoberflachenschicht 


Ftillstoff zu dem feinstteiligen Metallpulver, Metallegie- 
rungspurver, keramikmetall- oder -rnikroinetallpartikel- 
haltigen Pulver betragt 12 : 1 bis 1:12, vorzugsweise 
5 : 1 bis 1 : 5. 

Nach einer Ausfuhrungsform sind in der Oberfla- 
chenschicht der Negativtiefziehform zusatzltch Fasern 
aus anorganisch-chemischen Materia], vorzugsweise 
Glasfasern, enthaltert 

Die mittlere TeilchengroBe des anorganisch-che- 


Mit Hilfe des erfindungsgeraaUen Verfahrens konnen eo tnisch feinteiligen Fiillstoffes zu dem feinteiligen Metall- 


aus thermoverformbaren Kunststoffolien, Kunsistoff- 
bahnen oder Kunststoffplatten spannungsarme oberfla- 
chenstrukturierte Gegenstande hergestellt werden. Es 
gelingt eine Verbesserung der Grifffreundlichkeit der 
Oberflache zu erzielen- Weiterhin wird eine Verbesse- 
rung der optischen Eigenschaften durch Bedrucken der 
Oberflachenmaterialien erzieit die nachfolgend inner- 
halb des Verfahrens mit Strukturierungen 2usitzlich 


65 


pulver steht ira Verhaltnis von 3 : 1 bis 1:10, vorzugs- 
weise 1*: 1 bis 1 : 3. 

Die Negativtiefziehform und der Stempel sind vor- 
zugsweise in einer mit Unterdruck oder mit Oberdruck 
beaufschlagbaren Formkammer angeordnet 

Gemau einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
tiefziehfahige, ungeschaumte Mono- oder Verbundfo- 
lien mit einer Dtcke von 100 ujn bis 1400 um, vorzugs- 
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weise 200 urn bis 1000 ura, eingesetzt Sie bestehen aus Kunststofftnischung fur die Kunststoffbahn besteht aus 
cmerodermehrerenwdchiriacherfreieD<xierweichina- einem plastifizierenden Hochpoiymeren mit polaren 
cherarmen Schicht- bzw. Schichten aus einer Mischung Gruppen, das rait dem Polyvinylchlorid ein Glaspunkt 
bzw. Legierung you Polyvinylchlorid (PVC) oder Vinyl- bildet, der zwischen dem Glaspunkt des PVC und dem 
chlorid-Copolymerisat, Acrylnitril-Butadien-Copolyme- s Glaspunkt des Plastifiziermitteb liegt 
risat (ABS) und/oder einem Plastifiziermittel oder Mo- Nach einer Ausfuhrungsform besteht das Acrylnitril- 
diflzlerungsmittel, vorzugsweise auf der Basis eines pla- Copolymerisat der Oberfolie aus Acrylnitril-Butadien- 
stifizierenden Hochpolyineren mit polaren Gruppen, Copolymerisat (ABS) und/oder Styrol-Acrylrutril-Co- 
das ein Molekulargewicht von grOBer als 10 000, vor- polymerisat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz 
;nigsweisegroBeral5 30 000iaiifweistTmdiri^ io (NBR). 

chlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid ver- Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform betragt 
traglich ist oder Mischungen oder Legierungen von Po- der PVC-Gehalt der Oberf olio (bezogen auf die Kunst- 
lyvinylchlorid (PVC) oder Vinylchlorid-Copolymerisat harzmischung bzw. -legierung, ©hne Fullstoffe und Ver- 
und Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS) mit ei- arbeitungshilfsmittel) mehr als 50 Gew.-%, vorzu^swei- 
nem PVC-ABS-Gehalt von mehr als 40 Gew.-%, vor- 15 se mehr als 60 Gew.-%. 

zugseise mehr als 50 Gew.-%, (bezogen auf 100 Der Gehalt des polare Gruppen aufwetsenden Plasti- 
Gew.-Teile der Kunstharzmischung) mit einem anderen ruderoiittels oder Plastifiziermittelgemisches in der 
Kunstharz, vorzugsweise emem Acrylnttril-Coporynie- Kunststoffbahn (Oberfolie und/oder Unterfolie) betragt 
risat oder einem Kunstharzgetnisch auf der Basis von 5—30 Gew-%, vorzugsweise 7 —23 Gew.-%, (bezogen 
Acrylmtrii-Copoiynicrisat, sowie einem Plastifizierungs- 2 o auf die Kunstharzmischung der Kunststoffbahn bzw. 
mittel auf der Basis eines plastifizierenden Hochpoly- -folie — gerechnct ohne Verarbeitungshilfsmirtel, Zu- 
meren mit polaren Gruppen, das ein Molekulargewicht satzstoff^FOllmittelunddgL). 

von groBer als 10 000, vorzugsweise grfifler als 30 000, Nach einer zweckraafiigen AusfQhrungsform besteht 
aufweist und mit Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder das Plastifizierraittel aus einem Bthylen-Vinylacetat-Co- 
mit Polyvinylchlorid vertraglich ist 25 polymerisat (EVA) mit polaren Gruppen und -einem Vi- 

Nach einer AusfQhrungsform wird die vorgenannte nylacetatgehalt von 60-80 Gew.-%, vorzugsweise 
Folie als Unterfolie verwendet und zusatzlich eine 65— 70. Gew.-%, 

weichmacherarme Oberfolie mit einer bestimmten Zu- Nach einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform 
sammensetzung.DieGbeifoliebesitztnacbeinerbevor- besteht das Plastifiziermittel aus einem olefinlschen 
zugteBAusfuhnjngsfoiroeineDickevonlOObisSOOujn, 30 Terpoiymerisat mit statistisch verteilten Acetat- und 
vorzugsweise 120 bis 200 uii^und besteht aus Polyvinyl- Kohlenrhonoxidgruppen. Es weist ein Moiekularge- 
chlorid sowie einem Plastifizienmgsmittel auf der Basis wicbt grower als 200000 und eine Zusammensetzung 
eines plastifizierenden Hochpoiymeren mit polaren von 50-79 Gew.-%, vorzugsweise 57—72 Gcw.-% 
Gruppen, das ein Molekulargewicht von grfcBer als JEtbylen,35-15Gew.-%, vorzugsweise 29-19 Gew.-% 
1Q 000, vorzugsweise grdBer als 30 000, aufweist und mit 35 Vinylacetat und 15-6 Gew.-^o, vorzugsweise 14-9 
Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinyl- Gew>% Kohlenmonoxid auf. 

chlorid vertraglich ist oder aus Mischungen von Polyvi- Nach einer anderen zweckmaBigen AusFUhrungsform 
nylchlorid oder Vinylchlorid-Copolymerisat mit einem wird als Plastifraermittei ein Poiycaprolacton (PCL) mit 
anderen Kunstharz, vorzugsweise ein era Accylnitril-Co- polaren Gruppen verwendet 

polymerisat oder emem. Kunstharzgetnisch auf der Basis 40 Weiterhin werden bevorzugt in der Kunststoffmi- 
von Acrylnitril-Copolymerisat und/oder einem Plastifr- schung aliphau'sche und/bder aromatische Polycarbon- 
ziermittel oder Modifizierungsmittel auf der basis eines sauren eingesetzt 

plastifizierenden Hochpoiymeren- mit polaren Gruppen, Die Kunststoffbahnen (Ober- und/oder Unterfolie 
das ein Molekulargewicht von grdCer als 10 000, vor- oder Monofolie) enthalten cadmiumfreie Stabilisaloren, 
zugsweise groBer als 30 000, aufweist und mit Poryvinyl- 45 vorzugsweise Zinnstabihsatoren. Die Mischungen wer- 
chlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid ver- den vorzugsweise unter Zusatz von Stabilisatoren, Anti- 
triiglich ist pie Oberfolie karm auch als Unterfolie oder oxidation, Verarbeituogshilfsmitteln usw. hergestellt 
als Monofolie Verwendung finden. Als Polyvinylchlorid Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht 
fur die Kunststoffbahn (Monofolie, Laminate oder caex- bzw. bestehen die Unterfolie bzw. Unterfolien aus 
trudierte Folien aus Unter- und Oberfolie) werden Vk 50 20-50Gew.-% > vorzugsweise 25-37 Gew.-%, Polyvi- 
nylchloridhomopolymerisate eingesetzt. Es kflnnen je- nylchlorid und 60 -20 Gew.-'M), vorzugsweise 37-25 
dech auch Vinyichlorid-Coporymerisate, die durch Pohy- Gew Acrylnitrii-Butadien-Copolymerisat (ABS), 
merisationmitbis2u20Gew.-%,vorzugsweisebis2ul0 (bezogen auf die Kunstharzmischung bzw. -legierung 
Gew.-% 4 (bezogen auf 100 Gew.-% Vinylchlorid-Copo- ohne Verarbekungshiifsmittel und Fullstoffe) sowie 
lymerisat) anderer oleJRnisch ungesattigter Monomere 55 Restbestandteilen aus einem Plastifiziennittel oder Pla- 
hergestellt werden, Verwendung finderu ' stifizienm^igemisch und Styrol-Acrylnitril-Copolyme- 

Als. Vihylchloridpolymerisate werden bevorzugt Sus- risat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz (NBA) 
pensions- und Bfockpolymerisate eingesetzt Es konnen und enthalten je 100 Gew.-Teile des Kunstharzgemi- 
jedoch auch Emulsions poiymerisate Verwendung fin- sches; zusatzlich 0^—12 Gew^-Tefle, vorzugsweise 1-7 
den. Als Pofyolefme fur die Folie konnen Polyethylen, 60 Gew-Teile, eines oder mehrerer Verarbei tungshilfsmit- 
Poiypropyien sowie Copolymere von Ethylen und Pro- tel sowie 0-40 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,5-20 
pylcn oder Legierungen von einem oder mehreren cfie- Gew.-Teile, eines FDlbtoffes oder FOllstoffgemisches 
ser Besta'ndteile eingesetzt werden. ; und/oder eines Mittels zum Schwerentflammbarma- 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform besteht . chen. Diese Rezeptur ist auch fur MonofoJien geeignet. 
das Acrylnin-il-Copolymcrisat, das fOr die Kunststoff- 65 Die Oberfolien enthalten bevorzugt 10-35 Gew.-%, 
bahn eingesetzt wird, aus Styrol-Acrylnitril-Copolyme- vorzugsweise 18-30 Gew.-%, eines Plastifiziermittels 
risat(SAN) und/oder Acrylnrtril-Butadienharz(NBR). oder Plastifiziermittelgemisches oder ModifiziermitteJs 
Das Plastifiziermittel fur die Kunststoffbahn bzw. (bezogen auf die Kuristharzmischung bzw. -legierung 
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ohne Verarbeitungshilfsmittel 'und Fullstoffe^ sowie je 
100 Gew.-Teile des Kunstharzgemisches 0,5-12 
Gew.-Teile, vorzugsweise 1—7 Gew.-Teile, eines oder 
mehrerer Verarbeitungshilfsmittel Ggf.konnen nach ei- 
ner Ausflihrungsform je 100 Gew.-Teile der Kunststoff- 
mischung 0-40 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,5-20 
Gew.-Teile, eines FUilstoffes oder Fullstoffgemisches 
und/oder eines Mittels zurn Schwerentflammbarma- 
chen zugefQgt werden. Diese Mischung ist auch fur 
Kunststoffbahnen oder Monofolien geeignet 

Die Kunststoffbahn oder die aus LTnterfolie und 
Oberfolie bestehende Kunststoffolie ist nach einer Aus- 
fQhrungsform mit einer Lackschicht oder Kunsttstoffbe- 
schichtung, vorzugsweise auf der Basis von Acrylathar- 
zeru Polyvinylchlorid-Acrylatharzen, Polyurethanhar- 
zen und/oder Epoxidharzen,uberzogen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren und der er- 
fmduQgsgemaBen Vorrichtung werden bcvorzugt 
Formkorper oder Formktfrperteile fur Kraf tfahrzeugin- 
nenraume, Armaturenbretter von Kraftfahrzeugen so- 
wie Sicherheitsabdecktingen, Seitenwande, Vorder- und 
Rtldcwandteile, Schalttafeln sowie Seitenpfosten und 
dersn Sicherheitsabdeckungen fur Kraftfahrzeuge und 
Flugzeuge hergesteilt. 

Zum Ausschaumen werden die an sich bekannten 
schaumbaren Kunststoffe, z. B. Polyurethanschaunx Po- 
lyolefir.schaum und dgi. verwendet, denen je nach Art 
una Zusammensetzung der Kunststoffe bei der Herstel- 
lung Treibmittel, Mittel zum Schwerentflammbarraa- 
chen. Hilfs- und ZusatzstofFe vor dern Verschaumen zu- 
gesetzt werden. 

Die Dicke des Schaumes richtet sich nach dem vorge- 
sehenen Einsatzzweck und der BuBeren Form des Form- 
teiles. 

Im Rahmen einer bevorzugten AusfQhrungsforrn 35 
wird eine (aus einer oder mehreren Schichten bestehen- 
de) Kunststoffbahn oder Kunststoffolie, insbesondere 
flexible thermoverformbare Kunststoffbahn oder flexi- 
b!e Tiefziehfolie, bes teheed aus 90—25 Gew.-%, vor- 


rungsmittel), das eine Glasumwandlungsteraperatur von 
grOBer als 70° C, vorzugsweise grSfler als 80° C, besitzt, 
ist bevorzugt ein Styrol-Acrylnitril-Copolymerisat 
(SAN), ein Methybtyrol-Acnylnitril-Copolymerisat, ein 
5 Styrol-MaJeinsaureanhydrid-CopoIyrnerisat, ein Poly- 
methylmcthacrylat (PMMA) und/oder ein Copolymeri- 
sat aus einem oder mehreren Acrylestern mit Acrylnitril 
oder eine Mischung von zwei oder mehreren dieser 
Poryrnerisate oder Copolymerisate, w ah rend das andere 
10 Polyraere oder Polymergemisch (Modifizierungsmittel) 
ein Homo-, Pfropf-, Copolymerisat oder eine Kunst- 
stofflegierung oder -mischung mit polaren Gruppen mit 
einer Glasumwandlungstemperatur von kleiner als 
60° C, vorzugsweise kleiner als 50° Q vorzugsweise 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat und/oder Ethylen- 
Vinylacetat-fCohlenmonoxid-Terpolymerisat, ist. 

Beispieie 

Beispiel 1 
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Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 500 jxm wur- 
de in die Negativtiefziehform gebracht Die Zusammen- 
setzung der Kunststoffolie: 


25 


30 


70 Gew.-Teile chloriertes Polyethylen 
30 Gew.-Teile Poly vinylchlorid rait einem 

K-Wert von 70 
20 Gew.-Teile eines Gemisches von Stabilisatoren, 
Verarbeitungshilfsmitteln, Gleitmit- 
teln sowie Mlttel zum Schwerent- 
fiammbarmachen und Pigmenten 


Die Harte betrug gemessen nach Shore-A 76. 

Vor Einbrin^ung in die Negativtfefziehform wurde 
die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 170°C auf- 
geheizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform be- 
trug 64° C 

Nach dem Yerformen unter Mitverwendung eines 


zugsweise 85—28 Gew.-9b, eines Vinylchloridhomo-, 40 Stempels der Formteile der Negativtiefziehform in Po 


sitivform aufwies, erfolgte eine Abkuhlung mxtteJs Was- 
ser als Behandlungsxriittel, das auf die Ruckseite der 
Kunststoffbahn wShrend sich diese in der Negativtief- 
ziehform befand, aufgebracht wurde, bis die Entfor- 


-co-, -pfropfpolymerisates und/oder einer Legierung 
oder Mischung auf der Basis von Polyvinylchlorid und 
10 — 75 Gcw.-%, vorzugsweise 15— 72 Gew.-% (bezo- 
gen auf 100 Gew.-% der Kunststof&nischung oder -le- 
gierung ohne Zusatzmittel, FOUstoffe, Stabilisatoren, 45 mungstemperatur von 35° Cerrelcht wurde. 
Verarbeitungshilfsmittel), mindestens eines Modifizie- 
rungsmittels mit einer Glasumwandlungstemperatur 
von groBer als 70°C vorzugsweise groBer als 80°Q 
und/oder mindestens eines Modifizierungsrnittels und 
einer Glasumwandlungstemperatur von kleiner als 
60* C, vorzugsweise kleiner als 50° C, sowie zusatzlich 
mindestens einem Stabilisierungsmittel oder Stabilisie- 
rungsmittelgemisch und gegebenenfalls FullstofFen, An- 
tioxidant! en, Weichmacher, Gleitmittel, Verarbeitungs- 
hilfsmittel, Farbstoffe oder Farbpigmente, Flamm- 53 Acrylnitril.Butadien-Styrol- 
schutzmittel oder andere Zusatzmittel oder Gemische Copolymerisat (ABS) 
von einem oder mehreren dieser Stoff^ zur Thennover- Sryrol-Acrylnitril-Copolyinerisat 
formung gemSfl der Erflndung im Negativtiefziehver- (SAN) 
fahreri eingesetzt Acrylnitrif-Acrylatharz (NAR) 

Pas Gewichtsverhaltnis des Modifizierungsmittcls go OlefinischesTerpolymerisatmit 


Beispiel 2 

Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 500 urn wair- 
de in die Negativtiefeiehform gebracht Die KunststofT- 
folie hatte folgende Zusammensetzung: 


Suspensionspolyvinylchlorid 
(PVC)K-Wert70 


25 Gew.-Teile 

25,25 Gew.-Teile 

12,75 Gew.-Teile 
5,00 Gew.-Teile 


oder Modih^erangsnuttelgernisches mit einer Glasum- 
wandlungstemperatur von grower als 70°C vorzugswei- 
se grOBer als 80°C zu dem weiteren Modifizierungsmit- 
tel oder Modifizierungsmittelgemisch mit einer Glas- 
umwandlungstemperatur von kleiner als 60°C, vorzugs- 
weise kleiner als 50° Q betrSgt 4 : 1 bis 1 : 4, vorzugswei- 
se3 : t bis 1 : 3. 

Das Polymere oder das Polymergemisch (Modifizie- 


statistisch verteilten Acetat- 
und Kohlenmonoxidgruppe 
Aromatischer Polycarbonsaure- 
ester 


65 


Stabilisatoren 
Gleitmittel und/oder 


24,00 Gew.-Teile 

8.00 Gew.-Teile 
100 Gew.-Teile 

2,2 Gew.-Teile 
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Actioxydantien 
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Die Harte betrug gemessen nach Shore- D-36. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurd 
die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 156'C auf- 
geheizt. Die Temperatur der Negatrvtiefziehform be- 
trug 52° C 

Nach dera Yerformen unter Mitverwendung eines 
Stempels der Formteile der Negativtiefziehform in Po- 
sitivform aufwies, erfolgte eine AbkQlilung mittels Was- 
ser als Behandlungsmittei bis 2ur En tformungs tempera- 
tur von 32 °C 


Suspensionspolyvirtylchlorid 
(PVC)K-Wert70 
Acrylniunl-Butadien-Styrol- 
Copolymerisat (ABS) 
Styrol-Acrylrutril-Copolymerisat 

(SAN) 

Acrymhril-Acrylatharz (NAR) 
E thy len-Vinylacetat- Copolyme- 
rs at mit polaren Gruppen (EVA) 
Aromatischer Poiycarbonsaure- 
ester 


100 Gew.-Teile 
2 Gew.-Teile 
Z6 Gew.-Teile 


50 Gew.-Teile 

50 Gew.-Teile 
5.5 Gew.-Teile 


Ethylen-Yinylacetat-Kohlen- 
monoxid-Terpolymerisat 
Polyvinylchlorid (E-PVC) 
eines Stabilisatorgemisches 
i 


Die Harte betmg gemessen nach Shore-D 38* 

Vor Einbringung in die Negativtief2ichform ^wurde 
die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 168*C auf- 
geheizL Die Temperatur der Negativdefziehform b - 
trug62°C 

Nach dem Yerformen unter Mitverwendung eines 


10 


Beispiel 3 

EinaKunststoffoUe mit einer Dicke von 700. uro wur- 
de in die Negativtiefziehform gebracht Die Zusaramen- 
setzung der Kunststoffolie; 


15. 


23 Gew.-Teile 

32 Gew/Teile 

12,75 Gew.-Teile 
15 Gew.-Teile 

11 Gew.-Teile 


14 Gew.-Teile ao 
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25 


35 


05 
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Stempels der Formteile der Negatrvtiefziehform in Po- 
fltivform aufwies, erfolgte eine AbkOhiung mittels Was- 
ser als Behandlungsmittei bis zur Entf or rmings tempera- 
tur von 37 oC 

Beispiel 5 

Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 600 urn wur- 
de in die Negativtiefziehform gebracht. Die Kunststoff- 
folie hatte fotgende Zusammensetzung: 


50 Gew.-Teile 

50 Gew.-Teile 
5,5 Gew.-Teile 
3,8 Gew.-Teile 


Ehtyien-Vinylacetat- Kohlen- 
monoxid-Terpolymerisa t 
Polyvinylchlorid (E-PVC) 
eines Stabilisatorgemisches 
Treibmittelgemisch mit unter- 
schiedlichen Zersetzungspunkten 


Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde 
die Kunststoffolie auf eine Temperatur von J 70 aufge- 
heizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 
62*C Das Treibmittelgemisch schSumte aus. 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines 
Stempels der Formteile der Negativtiefziehform in Po- 
sitivfonn aufwies, erfolgte eine AbkChlung mittels Was- 
ser, nachfolgend mittels einer Haftvermtttlerflussigkeit 
bis zur EntfornTungsternperatur von 37*0 Der Haftvef- 
mittler war auf der Basis von Ethyien- Vinyl acetat-Co- 
polymerisat 

Zeichnungsbeschreibung 


Stabiiisatoren 
Gleitmittel und/oder 
Andoxydanrien 

Die Hafte betrug gemessen nach Shore-D 37. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde 
die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 160° C auf- 
geheizt Die Temperatur der Negativtiefziehform be- 
tmg 56° C 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines 
Stempels der Formteile der Negativtiefziehform in Po- 
sitivforra aufwies, erfolgte eine AbkQhlung.'mittels einer 
Behandlungsflussigkeit bis zur Temperatur von 45°G 
Als Behandlungsmittei dlenle ein Sperrschicfatmittel in 
flQssiger Form. Danach erfolgte, weitere Abkflhlung bis 
zur Entformung, Nach der Entformung wurde das 
Fomiteil hinterschaumt Die Sperrschkht war auf der 
Basis von Methacrylsauremethylester. 

Beispiel 4 


Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 650 um wur- 
de in die Negativtiefziehform gebracht Die Kunststoff- 55 
folie hatte folgende Zusammensetzung: 


In der Fig. 1 ist eine AusfQhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung schematisch dargestellt 

Die mikroporose Strukturcn und Mikroporen- sowie 
Mikropartikel enthaltende Negativtiefziehform (i) ent- 
hftlt eine Vorrichtung oder Zufilhrungsleitung aim An- 
legen eines Unterdruckes (oder bei Entformung eines 
Blasdruckes), wobei die ZufQhrungsIeitung oder Abftiti- 
40 nmgsleltiing so an der Negativtiefziehform angebracht 
sind, daQ ein moglicbst gleichmaBiger Druck cder Un- 
terdruckoder an bestimrn ten Stellen ein etwas erhBhter 
Unterdmck oder Oberdruck angelegt werden kann. 
Der Negativtiefzkhform ist der Stempel (6) und die 
45 Auffangw^uine(4)n^Dusen(5)zu5eordnet 


50 


60 


tig. :L£Li:dj 

... Nummer: 37 14367 C~A 

• t Int. C! *: B 29 C 51/08 o/7 

Anmeldetag: 30, April 1987 

^ ' 1 H Offenlegungstag: 10. November 1988 



808 845/292 


